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25 24* 20 35 24 24' 25 Abstract: The invention relates to a 




strip-casting machine (20) for producing 
a metal strip. Said strip-casting machine 
consists of a pair of casting rolls (22, 24) 
arranged in side-by-side parallel relation 
with a casting gap thereinbetween and 
of lateral sealing elements (25) that are 
provided with respective sealing plates 
(61) at both sides of the casting rolls (22, 
24) and that adjoin the casting rolls. The 
contact pressure of the sealing plate (61) 
against the casting rolls (22, 24) and/or 
the frictional conditions between them 
can be measured. The sealing plates (61) 
at the front faces (22% 24') of the casting 
rolls (22, 24) are positioned at a distance 
of a few tenth of millimeters or so as to 
closely fit the front faces (22% 24') in 
the operational state, with our without 
contact pressure. The sealing plates are 
positioned in such a manner that also in 
the heated operational state the desired 
positions of the sealing plates relative to 
the front faces of the casting rolls are kept 
very precise. 

(57) Zusammenfassung: Eine Bandgie- 
ssmaschine (20) fur die Erzeugung eines 
Metallbandes hat zwei nebeneinander an- 



a geordnete, einen Giessspalt bildende Giessrollen (22, 24) sowie Seitenabdichtungen (25), die beidseits der Giessrollen (22, 24) je 
^ eine an die Giessrollen anschliessende Dichtplatte (61) aufweisen. Der Anpressdruck der Dichtplatte (61) an die 
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Giessrollen (22, 24) und/oder die Reibungsbedingungen zwischen diesen konnen gemessen werden. Die Dichtplatten (61) zu diesen 
Stirnseiten (22% 24') der Giessrollen (22, 24) werden im Betrieb jeweils weniger als in einem Abstand von einigen Zehntelmillime- 
tern Oder ganz an die Stirnseiten (22% 24') anliegend, ohne oder mit dem Anpressdruck, positioniert, derart, dass auch im erwarmten 
Betriebszustand die Sollpositionen der Dichtplatten zu den Stirnseiten der Giessrollen sehr prazise gehalten werden konnen. 
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Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine fur die Erzeugung 
eines Metallbandes sowie eine Bandgiessmaschine 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Betrieb einer Band- 
giessmaschine fur die Erzeugung eines Metallbandes, mit zwei neben- 
einander angeordneten, einen Giessspalt bildenden Giessrollen sowie 
mit Seitenabdichtungen, die beidseits der Giessrollen je eine an die 
Giessrollen anschliessende Dichtplatte aufweisen, wobei der Anpress- 
druck der Dichtplatte an die Giessrollen und/oder die Reibungsbedingun- 
gen zwischen diesen gemessen werden, sowie eine dazugehorige Band- 
giessmaschine. 

Bei einer gattungsmassigen Bandgiessmaschine nach der EP-A-0 714 
716 besteht die Einrichtung fur die Seitenabdichtung der Giessrollen aus 
feuerfesten Dichtplatten, die jeweils gegen zwei auf der gleichen Seite 
befindlichen Stirnseiten der Giessrollen angepresst wird und mit ihnen 
hierbei verhindert wird, dass die zwischen die Giessrollen eingefullte 
Stahlschmelze seitlich wegfliessen kann, sondern wie in einer herkomm- 
lichen Kokille ein Metallbad entsteht. Diese Dichtplatten sind wahrend 
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der Anpressung aufgrund der drehenden Giessrollen einem Reibungs- 
verschleiss ausgesetzt und dies bei einer vom Metallbad entstehenden 
starken Hitzebelastung. Es ist somit eines der Hauptprobleme bei einer 
solchen Giessmaschine, dass die Seitenabdichtungen wahrend der ge- 
samten Giessdauer eine sichere Abdichtung bieten. 

Bei kleineren Giessrollen-Durchmessern zwischen ca. 500 und 800 Mil- 
limetern sind entsprechend kleinere Schmalseitenabdichtungen vorzuse- 
hen. Aufgrund des kleinen Metallbadvolumens entstehen jedoch unruhi- 
ge Badspiegeloberflachen. Demgegenuber sind bei Giessrollen mit gros- 
serem Durchmesser, bei ca. 1500 Millimetem, die Badspiegeloberflachen 
aufgrund des voluminoseren Bades ruhiger, was vorteilhaft ist. Dagegen 
sind grossere und aufwendigere Seitenabdichtungen erforderlich. Durch 
Fertigungs- und Montagetoleranzen, ungleichmassiger Verschleiss und 
unterschiedliche Erwarmung der Giessrollen durch mogliche Ablagerun- 
gen ist es moglich, dass die Dichtkanten bzw. Dichtflachen der Rollen 
zueinander nicht genau in Linie stehen. 

Bei der Druckschrift EP-A-0 692 330 wird der Beruhrungszustand zwi- 
schen den Verschlusswanden und den Giesswalzen durch Messung des 
Anpressdruckes sowie der Reibungsbedingungen ermittelt und nach Ver- 
gleich mit Sollwerten zumindest der eine Giessparameter allenfalls an- 
gepasst. Die Verschlusswande sind hierzu jeweils von einer Anordnung 
gehalten, die an einem in Achsrichtung der Walzen verschiebbaren 
Haupttrager und einem Trager besteht, der waagrecht am Haupttrager 
gefuhrt ist. Mit dieser Anordnung und Steuerung der Verschlusswande 
sind keine optimalen Voraussetzungen fur eine dauerhafte einwandfreie 
Abdichtung zwischen diesen Verschlusswanden und den Giessrollen ge- 
schaffen worden, insbesondere auch dann, wenn mit Giessrollen mit ei- 
nem Durchmesser von einem Meter oder grosser gearbeitet wird. 
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Ausgehend von diesen bekannten Losungen wurde der vorliegenden Er- 
findung die Aufgabe zugrundegelegt, ein Verfahren zum Betrieb einer 
Bandgiessmaschine nach der eingangs erwahnten Gattung zu schaffen, 
dass mit ihr eine wahrend der gesamten Giessdauer erforderliche Dicht- 
heit bei den Seitenabdichtungen ermoglicht wird und dies bei einem Ein- 
satz eines optimalen Giessrollendurchmessers. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemass dadurch gelost, dass die Dichtplatten 
zu diesen Stirnseiten der Giessrollen jeweils weniger als in einem Ab- 
stand von einigen Zehntelmillimetern oder ganz an die Stirnseiten anlie- 
gend, ohne oder mit dem Anpressdruck, positioniert werden, derart, dass 
auch im erwarmten Betriebszustand die Sollpositionen der Dichtplatten 
zu den Stirnseiten der Giessrollen sehr prazise gehalten werden kon- 
nen.. 

Mit dieser erfindungsgemassen Bandgiessmaschine ergibt sich eine op- 
timale Seitenabdichtung der Giessrollen, die auch eine einwandfreie und 
uber die gesamte Giesszeit dauerhafte Funktionstuchtigkeit bei grossen 
Giessrollen im Durchmesserbereich von uber einem Meter bietet. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sowie weitere Vorteile derselben 
sind nachfolgend anhand derZeichnung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Bandgiessmaschine mit den erfin- 
dungsgemassen Seitenabdichtungen, 
Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine Seitenabdichtung nach Fig.1, 
Fig. 3 einen Schnitt der Seitenabdichtung entlang der Linie III - III ge- 
mass Fig. 2, 

Fig. 4 ein Blockdiagramm eines Uberwachungssystems der Seitenab- 
dichtungen mit einer schematischen Ansicht und einer Drauf- 
sicht der Seitenabdichtung, und 

Fig. 5 einen teilweisen Langsschnitt durch eine Giessrolle. 
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Fig.1 zeigt eine Bandgiessmaschine 20 eines in einem kontinuierlichen 
Giessverfahren erzeugbaren Metallbandes 15, insbesondere eines 
Stahlbandes. Diese Bandgiessmaschine 20 steht auf einer angedeuteten 
Stahlstruktur 12 und wird von einem uber ihr stehenden Verteilergefass 
mit Metallschmelze versorgt, wie dies bei an sich herkommlichen Strang- 
giessanlagen bekannt ist. Zweckmassigerweise weist das Verteilergefass 
eine mit einem Stopfen oder dergleichen verschliessbare Ausgussoff- 
nung auf, durch welches die Schmelze abfliessen kann. 

Zur Hauptsache hat diese Bandgiessmaschine 20 zwei im wesentlichen 
parallel nebeneinander angeordnete Giessrollen 22, 24 mit annahernd 
horizontalem Drehachsenverlauf, wobei an beiden Stirnseiten je eine 
Seitenabdichtung 25 anpressbar ist, wodurch eine rundum geschlossene 
Offnung mit einem nach unten hin offenen Giessspalt gebildet ist. Die 
Giessrollen 22, 24 sind beidseits auf je einem Maschinenstander 32 
drehbar gelagert und von je einem Motor gesteuert angetrieben. Die auf 
einer angedeuteten Stahlstruktur 12' oder dergleichen stehende Band- 
giessmaschine 20 ist hierbei von Gehause 30 umschlossen, so dass die- 
ses Bandgiessen mit einem Schutzgas, von der Luft abgedichtet, erfol- 
gen kann. Auf der Oberseite des Gehauses 30 sind zu dessen Offnung 
bzw. Schliessung Schiebeturen 35 vorhanden. 

Diese Seitenabdichtungen 25 weisen jeweils eine von einem Anpress- 
mittel stirnseitig an die Giessrollen 22, 24 andruckbare Dichtplatte 61 
auf, die eine mechanische Abdichtung erzeugen. Diese dreieckfdrmigen, 
aus einem feuerfesten Material bestehenden Dichtplatten 61 decken an- 
nahernd den oberen Teil der Stirnseiten 22', 24' der Giessrollen ab. 

Gemass Fig. 2 und Fig. 3 ist die jeweilige Dichtplatte 61 von dem An- 
pressmittel gegen die Giessrollen-Stirnseiten 22', 24' verschiebbar ange- 
ordnet und ausserdem uber ein Gelenkmittel, vorliegend uber ein Kugel- 
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gelenk 81, schwimmend gelagert, um eine konstant bleibende Positionie- 
rung und eine genaue parallele Anordnung ihrer Dichtflache 61 ' zu den 
beiden in einer Ebene verlaufenden Stirnseiten der Giessrollen zu erzie- 
len. 

Vorzugsweise sind drei annahernd rechtwinklig zur Dichtplatte 61 ver- 
stellbare Zylinder 71 mit je einem Kolben 72 vorgesehen, welche in der 
Art einer Dreipunktauflage iiber einen Tragrahmen 64, 65 einen anna- 
hernd konstanten steuerbaren Druck auf die jeweilige Dichtplatte 61 
austiben, wobei diese Zylinder 71 zweckmassigerweise die aufgrund der 
Anordnung der Giessrollen annahernd dreieckformige Dichtplatte 61 je- 
weils in je einem ihrer Eckbereiche beaufschlagen. 

Erfindungsgemass werden die Dichtplatten 61 zu diesen Stirnseiten 22', 
24' der Giessrollen 22, 24 jeweils weniger als in einem Abstand von eini- 
gen Zehntelmillimetern oder ganz an die Stirnseiten 22', 24' anliegend, 
ohne oder mit dem Anpressdruck, positioniert, derart, dass auch im er- 
warmten Betriebszustand die Sollposition der jeweiligen Dichtplatte zu 
den Stirnseiten der Giessrollen sehr prazise gehalten werden kann. 

Mit dieser erfindungsgemassen Positionierung der Dichtplatten 61 zu den 
Stirnseiten 22' der Giessrollen 22, 24 ergibt sich eine optimale Einstel- 
lung der beiden zueinander, sei es, dass die Dichtplatten beruhrungslos 
zu den Giessrollen oder aber vorteilhaft an diesen anliegend ohne oder 
mit einem Anpressdruck positioniert werden konnen. Damit kann zum 
einen eine optimale Abdichtung und zum anderen eine kleinstmogliche 
Abnutzung der Abdichtplatten wie auch der mit diesen benachbarten 
Stirnseitenteile der Giessrollen erzielt werden. 

Der die Dichtplatte 61 aufnehmende Tragrahmen 64, 65 ist uber Gelenk- 
verbindungen 66, 67 an einer Verbindungsplatte 80 gelagert, die ihrer- 
seits durch das Kugelgelenk 81 am Tragerelement 41 schwimmend ge- 
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halten ist, wobei der Tragrahmen 64, 65 uber eine elastische Verbin- 
dung, namentlich eine einstellbare Zugfeder 68 mit Anker, zwischen ihm 
und der Verbindungsplatte 80 permanent an die Kolben 72 der Anpress- 
mittel angedruckt ist. Die Gelenkverbindungen sind von je einem anna- 
hernd horizontal und einem vertikal angeordneten Gelenkhebel 66, 67 
gebildet, wobei diese Gelenkhebel 66, 67 am einen Ende am Tragrah- 
men 64 und am anderen Ende an der Verbindungsplatte 80 ebenfalls 
spharisch gelagert sind, so dass sich die Dichtplatte 61 parallel zur Ver- 
bindungsplatte 80 horizontal und vertikal bewegen lasst. Mit dieser opti- 
malen Lagerung der Dichtplatte 61 kann auf jeden Fall ein Klemmen oder 
Sperren derselben auch im erwarmten Zustand der gesamten Seitenab- 
dichtung dauerhaft ausgeschlossen werden. 

Ausserdem ist beim Kugelgelenk 82 ein vorstehender Zentierzapfen 82 
vorgesehen, mittels dem eine Zentrierung des Tragerelementes 41 zu 
der Einrichtung 85 bewerkstelligt werden kann. Ein Exzenter 83 oder 
dergleichen ermoglicht eine Vertikalzentrierung der Seitenabdichtung 25 
zum Tragerelement 41. Ein flexibles Halteelement 84 ist zwischen der 
Verbindungsplatte 80 und dem Kopfteil 41 1 des Tragerelementes 41 vor- 
gesehen. Eine Anschlagschraube 86 an diesem Kopfteil 41 ' begrenzt den 
Schwenkbereich der Platte 80. 

In Fig.1 ist ferner noch verdeutlicht, dass das die Seitenabdichtungen 25 
haltende Tragerelement 41 einem Manipulator 40 zugehort, mittels dem 
die jeweilige Seitenabdichtung seitlich zu den Giessrollen 22, 24 zu- bzw. 
weggefuhrt werden kann. Die Seitenabdichtungen 25 werden, nachdem 
sie vom Manipulator 40 in die Stellung seitlich der Giessrollen 22, 24 zu- 
gefuhrt worden sind, von einer am Maschinenstander 32 der Giessrollen 
angeordneten Einrichtung 85 zentriert und deren Zylinder 71 mit einem 
jeweiligen Antriebsorgan verbunden. Im umgekehrten Sinne konnen die 
Seitenabdichtungen 25 nach dem Losen der Einrichtung 85 vom Mani- 
pulator fur die Wartung weggefuhrt werden. Die Einrichtung 85 ist in dem 
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Stander 32 angeordnet; sie konnte aber auch am Manipulator vorhanden 
sein. 

Ein Uberwachungs- und Regelungssystem gemass Fig. 4 bei diesen Sei- 
tenabdichtungen 25 ermoglicht eine optimale Einstellung der Dichtplatten 
61 zu den Giessrollen 22, 24 und eine preventive Uberwachung und Fru- 
herkennung von Storungen, Leckagen oder ahnlichem mit einer on-line 
Storungsbehebung insbesondere bei der Dichtplatte. 

Mit den Messgliedern 151, 152, 153 werden die Kolben-Hublangen der 
Zylinder 71 und mit den Weggebern 127, 128, 129 die Positionen der 
Stirnseiten der Giessrollen gemessen und ebenfalls an einen Empfanger 
150 und von diesem an die Auswerteeinheit 100 geleitet. Die Weggeber 
127, 128, 129 ermoglichen die Erfassung der Abnutzungen und der Aus- 
dehnungen der Giessrollen. Mit den Hubmessungen der Kolben lasst 
sich die Position der Dichtplatte 61 und bei einer Anpressung der Abniit- 
zungsgrad derselben ermitteln, der wahrend des Giessens aufgrund der 
drehenden Giessrollen und der daraus entstehenden Gleitreibung gezielt 
herbeigefuhrt wird. Wenn die Abnutzung zu schnell erfolgt, wird mit Vor- 
teil der Anpressdruck herabgesetzt und umgekehrt. 

Bei diesem Uberwachungs- und Regelungssystem sind drei Temperatur- 
sonden 111, 112, 1 1 3 vorgesehen, mittels welchen die Temperaturen bei 
den Kontaktstellen der Dichtplatte 61 mit den Giessrollen 22, 24 in den 
Endbereichen der Dichtplatten 61 gemessen werden. Diese Temperatu- 
ren werden dann mittels einer Empfangers 110 aufgezeichnet und vor- 
zugsweise von einer zentralen Auswerteeinheit 100 mit einem Sollverlauf 
verglichen. Solange die Temperaturen an diesen Kontaktstellen kleiner 
als diejenige der Schmelze sind, kann von einem Normalbetrieb ausge- 
gangen werden. Sobald jedoch zumindest eine dieser Temperaturen un- 
verhaltnismassig ansteigt, muss von einer Leckage zwischen der Dicht- 
platte 61 und wenigstens einer Giessrolle 22, 24 ausgegangen werden. 
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Es wird dann vom Rechner 100 via eine Leitung 101 eine sofortige 
Schliessung des Stopfens bei dem Verteilergefass ausgelost und hieraus 
ein Schmelzenzufluss zwischen die Giessrollen gestoppt. 

Eine weitere Temperatursonde 114 ist dem Halterahmen 65 der Dicht- 
platte 61 annahernd in dessen Zentrum zugewiesen. Auf die dort gemes- 
sene Temperatur lassen sich Ruckschlusse auf die Funktionalitat dieses 
Halterahmens 65 und insbesondere auf Deformationen desselben Zie- 
hen. 

Des weiteren sind bei diesem Uberwachungssystem drei Druckmessdo- 
sen 121, 122, 123 bei den Zylindern 71 vorgesehen. Mit diesen ebenfalls 
mit Vorteil fortwahrend gemessenen Drucken bei einem entsprechenden 
Empfanger 120 kann zum einen bei der Auswerteeinheit eine Regelung 
der Drucke bei einem Vergleich mit einem Sollverlauf der Zylinderdrucke 
erzeugt werden. 

Es sind zudem im Rahmen der Erfindung Dehnmessstreifen 131, 141 bei 
den Gelenkhebeln 66, 67 vorgesehen, mittels denen und den Empfan- 
gern 130, 140 auf den Kraftverlauf und hieraus die Reibungsbedingun- 
gen zwischen der Dichtplatte 61 und den Giessrollen 22, 24 festgestellt 
werden. Eine Erhohung des Reibungskoeffizienten bei gleichbleibendem 
Anpressdruck kann auf eine erhohte Abnutzung der Dichtplatte 61 hin- 
weisen, derweil eine Verringerung sich auf eine Abnahme der vertikalen 
Kraftkomponente zuruckschliessen lasst und daraus eine Korrektur im 
Sinne einer Verstarkung des Anpressdruckes vorgenommen werden 
muss. 

Mit der Messung der Ausdehnung des horizontal liegenden Gelenkhebels 
66 kann insbesondere eine ungleiche Reibungskraft bei der einen zur 
anderen Giessrolle 22, 24 bei der Dichtplatte 61 festgestellt werden. Bei 
einer ausgeglichenen Reibungskraft ist die Kraft bei diesem Gelenkhebel 
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66 annahernd null. Bei einer Abweichung dieser Reibungskrafte kann der 
eine oder der andere Zylinder 71 uber die Auswerteeinheit und ein Steu- 
erventil 105 mit einer Druckanpassung angesteuert werden, um die Hori- 
zontalkraft wieder auf Null zu bringen. 

Vor dem Angiessen werden die aus Feuerfestmaterial bestehenden 
Dichtplatten 61 in einer anderen Variante von den Zylindern an die Stirn- 
seiten 22\ 24' angedruckt und eingeschliffen. Mit Hilfe dieser Dehn- 
messstreifen 131, 141 konnen die Reibungskrafte zwischen Giessrollen 
und Dichtplatte ermitteit und auf eine definierte Grosse eingestellt wer- 
den. 

Ais weiteres Messintrument kann ein Vibrometer 161 mit Vorteil zwischen 
der Dichtplatte 61 und dem Halterahmen 65 fur die Messung der Vibra- 
tionen wahrend des Giessens montiert sein. Mit diesem Vibrometer 161 
und dem Signalaufnehmer 160 kann bei einer Abweichung von einer 
Sollvibration schnell eine betriebliche Storung festgesteilt werden, zum 
Beispiel wenn bei einem Leek zwischen einer Giessrolle und einer 
Giessplatte die zwischen diesen erzeugte Vibrationsstarke zwangsiaufig 
andert. Bei einer langsam andernden Vibration bis auf bspw. ca. 50% der 
Normalvibration kann auch eine Korrektur des Anpressdruckes zu einer 
Heranfuhrung an die Sollgrosse die Folge sein. Grundsatzlich fuhrt diese 
Vibrationsmessung zu einer verbesserten Ausnutzung bzw. Haltbarkeit 
der aus Feuerfest bestehenden Dichtplatte 61. 

Mit diesem Uberwachungs- und Regelungssystem werden die Werte ge- 
speichert und sie konnen somit von der Auswerteeinheit 100 als Lang- 
zeitspeicherung abgelegt und daraus statistische Werte abgeleitet wer- 
den, welche mit Vorteil on-line herbeigezogen werden konnen. 

Es ist auch denkbar, dass die Temperaturregelung 110,100 auf die 
Steuerung 106 der in Fig. 4 angedeuteten Heizvorrichtung 155 der in die- 
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ser zur Auswechslung bereitstehenden Seitenabdichtungen Einfluss 
nehmen kann. 

In Fig. 5 ist eine Vorrichtung zum achsialen Verschieben und Ausrichten 
der abzudichtenden Stirnseiten 22' der Giessrollen 22 zueinander darge- 
stellt. Die Giessrolle 22 besteht aus einer stillstehenden Achse 1 mit 
Achsenzapfen 2, der seinerseits auf einem Stander 3 abgestutzt ist. Die 
Giessrolle 22 umfasst ein ringformiges Stutzelement 4, welches mit dem 
zylinderformigen Mantel 5 mittels einer Keilverspannung 6 verbunden ist. 
Der Mantel 5 ist an seinem Umfang mit achsial verlaufenden Kuhlboh- 
rungen 7 versehen, welche mit weiteren Kuhlmittel zu- und abfiihrenden 
Bohrungen 9, 10, 11 im Stutzelement 4, in der Achse 1 und im Stander 3 
in Verbindung stehen. Der Mantel 5 und das Stutzelement 4 sind von ei- 
ner nicht naher dargestellten Motor/Getriebe-Einrichtung angetrieben. 
Zwecks ebenflachiger Ausrichtung der Stirnflachen 22' der Giessrolle 22 
zu den Stirnflachen der anderen, nicht dargestellten, Giessrolle ist der 
Mantel 5 zusammen mit dem Stutzelement 4 auf der stillstehenden Ach- 
se 1 verschiebbar angeordnet. Die Verschiebung erfolgt mit einer ring- 
formigen, doppelt wirkenden Kolben- Zylindereinheit 13, die sowohl dem 
Stutzelement 4 als auch der Achse 1 zugeordnet ist und am Ende der 
Giessrolle 22 eingebaut ist. Ein Kolbenring 14 am Stutzelement 4 greift 
mit Abstand in eine umlaufende Nut 16 der Achse 1 ein, so dass beid- 
seits des Kolbenringes 14 Zylinderkammern 17 entstehen, die jeweils mit 
einem Druckmedium uber Druckleitungen p1 und p2 beaufschlagt sind. 
Mit Hilfe eines Druckunterschiedes wird eine achsiale Verschiebung des 
Stutzelementes 4 und damit der Stirnseite 22' der Giessrolle 22 um einen 
Maximalbetrag, bspw. von 8 Millimetern, jeweils zur einen oder anderen 
Seite bewirkt. 

Mittels der Auswerteeinheit 100 wird in einem Regelungsvorgang die 
Stellung der Giessrolle in Achsrichtung von den Weggebern 127, 128, 
129 gemessen und bei einer Abweichung der einen zur anderen 
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Giessrolle 22, 24 eine Korrektur in dem Sinne vorgenommen, dass die 
Stirnseiten 22', 24' auf der einen bzw. auf der anderen Seite der 
Giessrollen wieder plan ausgerichtet sind. Dies erfolgt durch eine Betati- 
gung der Kolben-Zylindereinheit 13 mittels eines nicht naher dargestell- 
ten Ventils. 

Falls die eine Giessrolle aus Grunden der Abniitzung, der Fertigungstole- 
ranzen oder ahnlichem in ihrer Lange kurzer als die andere ist, bspw. 0.3 
mm, so werden diese Giessrollen sehr vorteilhaft beidseitig je mit dem 
halben Betrag der Langendifferenz (z.B. 0.15 mm) zueinander positio- 
niert. Damit ist ein zusatzliches wirksames Mittel geschaffen worden, urn 
Leckagen zu vermeiden. 

Die Erfindung ist mit den oben erlauterten Ausfuhrungsbeispielen ausrei- 
chend dargetan. Sie liesse sich jedoch noch in anderen Varianten dar- 
stellen. So konnte eine Seitenabdichtung 25 vorgesehen sein, die eine 
mechanische und/oder eine magnetische Abdichtung beinhaltet. Fur eine 
vereinfachte Ausbildung dieses Uberwachungssystems konnten die je- 
weils statt drei nur eines oder zwei Messglieder vorgesehen sein. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine fur die Er- 

zeugung eines Metallbandes, mit zwei nebeneinander angeordneten, ei- 
nen Giessspalt bildenden Giessrollen (22, 24) sowie mit Seitenabdich- 
tungen (25), die beidseits der Giessrollen (22, 24) je eine an die 
Giessrollen anschliessende Dichtplatte (61) aufweisen, wobei der An- 
pressdruck der Dichtplatte (61) an die Giessrollen (22, 24) und/oder die 
Reibungsbedingungen zwischen diesen gemessen werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass 

die Dichtplatten (61) zu diesen Stirnseiten (22', 24') der Giessrollen (22, 
24) jeweils weniger als in einem Abstand von einigen Zehntelmillimetern 
oder ganz an die Stirnseiten (22', 24') anliegend, ohne oder mit dem An- 
pressdruck, positioniert werden, derart, dass auch im erwarmten Be- 
triebszustand die Sollpositionen der Dichtplatten zu den Stirnseiten der 
Giessrollen sehr prazise gehalten werden konnen. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Positionen der Dichtplatten (61) in Richtung der Giessrollen-Achse ge- 
messen und in einem Regelungsvorgang jeweils mit Sollpositionen ver- 
glichen und gegebenenfalls an letztere herangefuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Positionen der Stirnseiten (22\ 24') der Giessrollen (22, 24) in Rich- 
tung der Giessrollen-Achse gemessen werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens eine der Giessrollen (22, 24) zur moglichst planen Ausrich- 
tung ihrer Stirnseiten (22', 24') zueinander, insbesondere in axialer 
Richtung verstellt werden kann, wobei wenn die eine Giessrolle aus 
Grunden der Abnutzung, der Fertigungstoleranzen oder ahnlichem in ih- 
rer Lange kiirzer als die andere ist, bspw. 0.3 mm, so werden diese 
Giessrollen beidseitig je mit dem halben Betrag der Langendifferenz, z.B. 
0.15 mm, zueinander positioniert. 

5. Bandgiessmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 4, mit zwei nebeneinander angeordneten, einen 
Giessspalt bildenden Giessrollen (22, 24) sowie mit Seitenabdichtungen 
(25), die beidseits der Giessrollen (22, 24) je eine an die Giessrollen an- 
schliessende Dichtplatte (61) aufweisen, wobei der Anpressdruck der 
Dichtplatte (61) an die Giessrollen (22, 24) und/oder die Reibungsbedin- 
gungen zwischen diesen messbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Dichtplatten (61) zu diesen Stirnseiten (22\ 24') der Giessrollen (22, 
24) jeweils weniger als in einem Abstand von einigen Zehntelmillimetern 
oder ganz an die Stirnseiten (22', 24') anliegend, ohne oder mit dem An- 
pressdruck, positionierbar sind, und dass eine Auswerteeinheit (100) fur 
die Regelung und Steuerung der Seitenabdichtungen (25) wahrend dem 
Betrieb vorgesehen ist. 
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6. Bandgiessmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass wenigstens ein Zylinder (71) fur die Verstellung der jeweiligen 
Dichtplatte (61) in Achsrichtung der Giessrollen (22, 24) vorgesehen ist, 
dessen Kolben-Hublange von einem Messglied (151, 152, 153) messbar 
und deren Position an einen Empfanger (150) und von diesem an die 
Auswerteeinheit (100) geleitet wird. 

7. Bandgiessmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass dem jeweiligen Zylinder (71) eine Druckmessdose (121, 122, 123) 
oder dergleichen zugeordnet ist, mittels dieser der Anpressdruck der 
Dichtplatte (61) gemessen werden kann. 

8. Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass Weggeber (127, 128, 129) vorgesehen sind, wel- 
che die Position der Stirnseiten (22\ 24') der Giessrollen (22, 24) in 
Achsrichtung von letzteren messen. 

9. Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die jeweilige Seitenabdichtung (25) an einem Tra- 
gerelement (41) befestigt ist und aus der Dichtplatte (61), einem diese 
aufnehmenden Tragrahmen (64, 65), dem auf letzteren wirkenden Zylin- 
dern (71) und einer schwimmenden Lagerung derselben am Tragerele- 
ment (41) besteht. 

10. Bandgiessmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass der die Dichtplatte (61) aufnehmende Tragrahmen (64, 65) uber je 
einen annahernd horizontal und einen vertikal angeordneten Gelenkhe- 
bel (66, 67) an einer Verbindungsplatte (80) gelagert ist, wobei diese 
Gelenkhebel (66, 67) am einen Ende am Tragrahmen (64) und am ande- 
ren Ende an der Verbindungsplatte (80) spharisch gelagert sind. 
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11. Bandgiessmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Gelenkhebel (66, 67) mit jeweils einem Dehnmessstreifen (131, 
141) Oder dergleichen ausgestattet sind, mittels denen auf den Kraftver- 
lauf und hieraus auf die Reibungsbedingungen zwischen der Dichtplatte 
(61) und den Giessrollen (22, 24) geschlossen werden. 

12. Bandgiessmaschine nach einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei den Kontaktstellen der Dichtplatte (61) mit den 
Giessrollen (22, 24) vorzugsweise mehrere Temperatursonden (111, 112, 
113) angeordnet sind, mittels welchen eine preventive Uberwachung und 
Friiherkennung von Storungen, Leckagen oder ahnlichem ermoglicht 
wird. 

13. Bandgiessmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche 5 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein Vibrometer (161) oder derglei- 
chen vorzugsweise bei der Dichtplatte (61) fur die Messung der Vibratio- 
nen bei den Seitenabdichtungen wahrend des Giessens montiert ist. 
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